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PFOa009BP2 / 15 . 07 . 04 1 PFQH009BP2 - O^S^B^. A m 

Pro£il und Verfahren zua Herstellen elnes Profils 



Die Erfindung betrifft ein Profil for Rahmen von Wandelementen, 
Turen Oder Fenstem sowie ein Verfahren zur Herstellung des Pro- 
fils mit den Merkmalen .des Oberbegrif f s der unabhSngigen Anspr^- 
che . 

Derartige Profile sollen insbesondere auch dazu dienen, eine 
Warmedammung fxir die Rahmenkonstruktion zu gewahrleisten. Eine 
weitere Einsatzmoglichkeit besteht im Brandschutz. 

Die EP 0 802 3 00 A2 zeigt beispielsweise ein Verbimdprof il mit 
zwei Metallprof ilen und diese verbindenden Metallleisten, wo- 
durch drei Innenkammern gebildet werden. Die Metallleisten ver- 
fugen uber Ausstanzungen, welche Stege bilden, zur Herabsetzung 
des Warmedurchf lusses des Verbundprof ils . Die EP 0 802 300 A2 
zeigt weiter, dass die Metallleisten mit Puhriingsnuten aufwei- 
senden Metallprof ilen formschlussig verbunden sind. Ein solches 
Verbundprofil ist durch die verbal tnisraassig komplizierte Bau- 
weise und insbesondere durch die Art der Verbindung des Mittel- 
teils mit den beiden Metallprof ilen verbal tnismassig schwierig 
herzustellen und teuer. 

Die DE 195 26 795 beschreibt ein Verbundprofil aus zwei 
beabstandeten Metallprof ilen und einem zwischen diesen sich 
befindenden Isoliermaterial, wobei die beiden Profile jeweils 
nach aussen gerichtete, etwa U-formige Profile durch 
Anschweissen von Metallstegen an den jeweiligen Seitenf lachen 
der Profile miteinander verbunden werden. Ein Metallsteg kann 
dabei auch als eine Mehrzahl von df fnungen aufweisende 
Seitenwand ausgebildet sein. Die Metallstege bzw. Seitenwande 
mfissen jedoch eine t)berlange aufweisen, das heisst die H6he der 
Metallstege muss grosser als der Abstand zwischen den beiden 
Prof ilen sein. Diese Seitenwand kann nur seitlich an die Profile 
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kann nur seitlich an die Profile angebracht warden, so dasa zu- 
mindest ein Tail der Seitenwand vorsteht. Die Handhabimg xmd der 
Binsatz eines solchen Profils kann schwierig sein. Das Aussen- 
liegen der Seitenwande wirkt sich ebenfalls nachteilig fur eine 
Verkleidung der Seitenwande aus. Ein seiches Verbiindprof il ist 
auch aus optischen Gesichtspunkten fur die Anwendung bei Rahmen 
von Wandelementen, Turen oder Fenstem wenig geeignet. 

Es ist deshalb eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung, die 
Nachteile des Bekannten zu veinneiden, insbesondere eine Vorrich- 
tung und ein Verfahren der eingangs genannten Art zu schaffen, 
welche insbesondere auf einfache Art und Weise erstellbar ist 
und die Herstellung moglichst wenige Arbeitsschritte benStigt. 
Das Prof il soil einerseits eine moglichst geringe Warmeleitung 
bzw. gute Warmedammung gewShrleisten und soil euidererseits eine 
hohe statische und dynamische Stabilitat aufweisen. Das Profil 
soli als Basisprof il fur Profile und Verbundprof ile fur Rahmen 
von Wandelementen, Fenstern oder Tiiren verschiedener Anwendungs- 
bereiche Verwendung finden. 

Erfindungsgemass werden diese Aufgabe mit einem Profil den Merk- 
malen des kennzeichnenden Teils der unabh^ngigen Anspruche ge- 
Idst. 

Das Profil besteht im Wesentlichen aus drei Komponenten: Ober- 
teil, Unterteil und diese verbindende Seitenwande. Ober- und Un- 
terseite enthalten jeweils eine Stirnwand. Diese Komponenten be- 
stehen aus metallischen Werkstoffen, vorzugsweise aus Stahl, 
welche sich relativ hohe Warmeleitung aufweisen- Urn die Warme- 
leitung durch das Profil, vom Oberteil zum Unterteil zu verrin- 
gern, sind die Seitenwande mit schr^g verlaufenden Stegen verse- 
hen. Durch die schrSge Anordnung der Stege sind die Stege bezo- 
gen auf den T^stand von Oberteil und Unterteil lang ausgebildet. 
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Dadurch wird der Wartne transport durch die Seitenwande infolge 
Warmeleitung uber die Stege reduziert, bzw. die Warmedammung des 
Rahmens verbessert, Je grdsser die SchrSglage bzw. je langer die 
Stege ausgebildet sind, desto hoher wird grundsatzlich die War- 
medammung ausf alien. Die Seitenwande sind mit dem Oberteil 
iind/oder mit dem Unterteil verschweisst . Die Hohe der Seitenwan- 
de ist dabei kleiner oder gleich dem Abstand zwischen den Stim- 
wanden des Oberteils iind Unterteils. Somit ist ein Profil mit 
einer guten Warmedaramung und mit guten statischen Eigenschaf ten 
einfach und kostengunstig herstellbar. Ein solches Profil zeich- 
net sich ebenfalls dadurch aus, dass es fiir den Brandschutz Oder 
auch Einbruchschutz verwendet werden kann. 

Besonders vorteilhaft weist das Oberteil und/oder das Unterteil 
wenigstens eine parallel zu einer Seitenwand verlaufende Abwink- 
lung zur Bildung einer Kontaktf lache mit einer Seitenwand auf . 
Im Bereich der Kontaktf lache wird dann das Oberteil bzw. das Un- 
terteil mit den Seitenwanden verschweisst. Eine solche Anordnung 
vereinfacht das Schweissen wesentlich. Da die Abwinklung paral- 
lel zu einer Seitenwand und flachig an einer Seitenwand auf- 
liegt, konnen die Seitenwande durch Laserschweiss-Verf ahren ein- 
fach mit dem Oberteil bzw. Unterteil verbunden werden. Die Her- 
stellungskosten fur ein Profil konnen erheblich gesenkt werden. 
Diese Aus fuhrungs form eignet sich besonders gut fur eine ratio- 
nelle, automatische Serienproduktion eines Profils. 

Vorzugsweise sind die Seitenwande innenseitig angeordnet. Das 
Oberteil, das Unterteil und die diese verbindenden Seitenwande 
bilden eine Kammer. Innenseitig heisst in diesem Zusammenhang, 
dass die Seitenwande auf der zur Kammer zugewandten Seite ange- 
ordnet sind. Dies hat vor allem den Vorteil, dass das Profil in 
Bezug auf die Seitenwand keine vorstehenden Telle auf weist. Da 
zumindest ein Teil der Seitenwand ^versteckt" wird, erfQllt ein 
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solches Profil hohere asthetische Anf ordervingen . Ausserdem lasst 
sich ein Seitenelement , beispielsweise eine Kunststof f leiste 
Oder ein Brandschutzstreif en einfacher an der Seitenwand befes- 
tigen, weil die Seitenwand innen im Profil angeordnet ist , kon- 
nen z.B. Seitenelemente bundig zu den Abwinkeliingen an den Sei- 
tenwanden befestigt werden. 

Vorteilhaft ist es, wenn die Seitenwande uber parallel verlau- 
fende Fiihrungsnuten verfugen. Eine Fuhinmgsnut kann dabei als 
T^schlag fur ein zweites bzw. benachbartes Profil dienen. Zwei 
zueinander parallel verlaufende Fuhrungsnuten konnen aber auch 
zur Aufnahme von Seitenelement en, beispielsweise einer Kunst- 
stof f leiste Oder Brandschutzleisten verwendet werden. 

Besonders einfach lasst sich die Erfindung realisieren, wenn we- 
nigstens eine Seitenwand uber jeweils seitlich angeordnet e, vor- 
zugsweise U-formige Halterungen zur Aufnahme eines Seitenele- 
ments verfugen. Eine derartige Halterung kann etwa auf einfache 
Art und Weise durch ein beidseitiges Abwinkeln der Seitenwauid 
derart hergestellt werden, dass jeweils im zum Oberteil imd zum 
Unterteil des Profils zugewandten Seiten eine U-formige Halte- 
rung entsteht. Eine Aufnahme eines Seitenelements ist dadurch 
einfach und billig herstellbar. Ein Steg kann eine in Langsrich- 
tung des Stegs verlaufende Sicke aufweisen. In der Regel ist die 
Sicke in Form einer nach innen gerichteten Einbuchtung ausges- 
taltet. Vorteilhaft ist dabei, dass das Profil hoheren stati- 
schen Anforderungen standhalt. 

Die Stege konnen vorteilhaft als eine oder mehrere Reihen von 
etwa V-formigen Anordnungen ausgebildet sein. Eine Reihe von et- 
wa V-f6rmigen Anordnungen von Stegen wird beispielsweise dadurch 
erreicht, dass in den Seitenwanden Offnungen in Form von wech- 
selweise gegeneinMder versetzten Dreiecken oder Trapezen ange- 
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bracht warden. Mehrere Reihen von etwa V-formigen Anordnungen 
von Stegen bilden eine kreuzweise bzw. X-formige Anordnung. Dii 
Stege mussen jedoch nicht notwendigerweise nur durch Anbringen 
von dffnungen in den Seitenwanden entstehen. So ist es durchaus 
mdglich, die Stege einzeln jeweils mit dem Oberteil und mit dei 
Unterteil zu verschweissen. Die gnindsatzlich etwa V-formige Ai 
ordnung der Stege hat den Vorteil, dass das Profil eine gute 
Warmedatranung sowie gute statische Eigenschaften aufweist. Ein 
zusStzlicher Vorteil ist, dass eine erhebliche Gewichtseinspa- 
rung mdglich ist. 

An den Seitenwanden konnen Verkleidungen angebracht sein. Eine 
solche Verkleidung hat den Vorteil, dass die Seitenwand einfact 
und kostengunstig abgedeckt werden kann, Verkleidungen konnen 
auch verschiedene Farben aufweisen. 

Wenn das Oberteil und das Unterteil Abwinkelungen aufweisen, i£ 
es vorteilhaft, wenn an den Abwinkelungen an ihrem Endbereich 
nach innen gerichtete Stimseiten angeordnet sind. Dabei sind 
die Seitenw^de des Prof ils im Bereich der Stimseiten mit dem 
Oberteil und dem Unterteil verschweisst . Die Stimseiten sind 
vorzugsweise mit einem Anschlag tHr eine Seitenwand versehen, 
welcher das Ende eines Ober- bzw. Unterteils definiert. Die vor 
teilhaft rechtwinkligen oder etwa rechtwinkligen Abwinkelungen 
sind in der Kegel beidseitig angebracht und verlaufen parallel 
zu den Seitenwanden. Wichtig ist, dass durch die nach innen ge- 
richteten Stimseiten am Profil eine Vertiefxmg geschaf fen wird 
in die auf vorteilhafte Weise Blemente wie Brandschutz- oder Ab 
decks trei fen angebracht werden konnen. Das Profil weist somit i 
der Regel keine seitlich iiberstehenden Xeile auf. Die "ieweils 
einander gegenuberliegenden, bevorzugt parallel zu den Abwinke- 
lungen verlaufenden Anschl&ge der Stimseiten eines Oberteils 
und eines Unterteils bilden Auf lagef lILchen f{ir jeweils eine Sei 
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tenwand. Weiter konnten auf einfache Art und Weise in der 
Kanmer des Profils jeweils Oberteil und/oder im Unterteil xn 
dem von den Stimseiten def inierten Bereich Warraedammplatten. 
Oder insbesondere auch Brandschutzplatten aufgenommen warden. 

Der Winkel zwischen einer Stirnseite und einer Abwinkelung eines 
Oberteils bzw. Unterteils liegt zwischen und 170- . bevorzugt 
zwischen 5- und 135- , besonders bevorzugt zwischen 20» und 90<.. 
Durch die bevorzugte AusfCihrung und insbesondere durch die be- 
sonders bevorzugte Ausfuhrung von 90« oder etwa 90- wird eine 
vorteilhafte Vertiefung zur Aufnahme von Seitenteilen wie Ab- 
deckleisten oder Brandschutzstreifen geschaffen. 

Besonders vorteilhaft bilden ein nach innen gerichtete Stirnsei- 
te und ein Ansohlag eine Nut zur Aufnahme von Seitenelementen. 
Bei Ober- und Unterteilen aus Blech kann beispielsweise die Nut 
besonders einfach durch Abkantprozesse hergestellt werden. Die 
Nut bildet eine etwa U-f6rmige Halterung fflr die Seiteneleinente. 
wobei Breite und Tiefe der Nut vom jeweiligen Verwendungszweck 
des profils abhangen. Sofern fur das Ober- und Unterteil Bleche 
aus Metall verwendet werden, so konnen diese auf einfache Art 
und weise durch ein Abkant- oder Rollf ormverf ahren hergestellt 
werden . 

Besonders vorteilhaft werden die Seitenwande mit den Stimseiten 
der Abwinkelungen verschweisst. Eine Schweissung kann damit ver- 
haitnismassig einfach von aussen erfolgen. 

Altemativ kdnnen die Seitenwande mit dem vorzugsweise kurzen 
parallelen AnsohlSgen der Stimseiten verschweisst werden. Die 
Anschiage bilden Auf lagef lachen zum Plazieren der Seitenwande. 
Durch die Schweissung im Bereich der f lachigen Auf lagef lache 
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bleibt die Schweissimg relativ verzugsfrei. Besonders vorteil- 
haft sind die Schweissnahte als SteppnShte ausgestaltet . 

vorteilhaft ist es, wenn das Oberteil und Unterteil aus Stahl 
und die Seitenwande aus Edelstahl bestehen. Durch die verschie- 
denen Stahlarten weist das Profil besonders gute Warmedatnmeigen- 
schaften auf , da Edelstahl Warme weniger gut als gewohnlicher 
Stahl leitet. Das Profil lasst sich dabei iramer noch verhaitnis- 
massig preisgQnstig herstellen. 

Ein Steg einer Seitenwand kann eine in Langsrichtung des Stegs 
verlaufende Sicke aufweisen. Die Sicke ist als vorzugsweise nach 
innen gerichtete, im Querschnitt etwa halbkreisfSrmige Einbuch- 
tung ausgestaltet. Ein Profil mit einer Sicken-Anordnung weist 
verbesserte statische Eigenschaf ten auf. 

Ein weiterer Aspekt der Erf indung betriff t ein Profil fGr Rahmen 
von Wandelementen, Mren oder Penstern tnit einem Oberteil und 
einem Unterteil und diese verbindende Seitenwande, die Offnungen 
aufweisen. An den SeitenwSnden sind in, Bereich der 6ffnungen 
nach innen deformierbare Nocken zum Pixieren von Isolationsnate- 
rial vorgesehen. Je nach Verwendungszweck k6nnen pro 6ffnung ei- 
ne Oder eine Mehrzahl von Nocken vorgesehen sein. Die Form der 
Nocken ist beliebig wShlbar, sie sollten jedoch verhSltnismassig 
einfach nach innen deformierbar sein, Mit Hilfe der Nocken 
zeichnet sich ein Profil, in dessen Kammer Isolationsmaterial 
angeordnet ist, durch eine vorteilhafte Fixierung des Isolati- 
onsmaterials aus. Insbesondere in Bezug auf die Langsrichtung 
des Profils sitzt das Isolationsmaterial fest in der Kammer und 
ein Verrutschen wird verunmoglicht. Durch die Nocken kann auoh 
isolationsmaterial, welches die Kammer des Profils nur teilweise 
ausfullt und insbesondere mittig im Bereich der Seitenwande an- 
geordnet ist, auf einfache Art und Weise fixiert werden. 
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Vorteilhaft ist das isolationsmaterial durch die Nocken 
kraft- und/oder formschlfissig in der Katnmer des Profile 
gehalten. Beispielsweise kann das isolationsmaterial durch 
plastische Verformung des Isolationstnateriala in dieses 
ringreifen. Vorstellbar ist aber auch. dass das Isolations- 
material vorgeformte korrespondierende Ausspaarungen zur Aufnah- 
n« der nach innen deformierbaren Nocken aufweist. Vorstellbar 
ist auch. dass die Nocken zusatzlich nach innen gerichtete kral- 
lenartige Erhebvingen aufweisen. 

Vorzugsweise ist eine Nocke etwa mittig im Bereich der Basis ei- 
ner Sffnung angeordnet. Basis bildet dabei derjenige Teil der 
6ffnung. welcher in Langsrichtung des Profils verlSuf t . Vorteil- 
haft bei dieser Anordnung von Nocken ist. dass die Nocken sich 
an einem statisch gunstigen Ort bef inden und die Nocken ratio- 
nell und einfach eingedriickt werden kdnnen. 

isolationsmaterial kann im Bereich der SeitenwAnde angeordnet 
sein, wodurch eine obere und untere Kammer gebildet wird. Das 
isolationselement ist im Querschnitt vorzugsweise etwa recht- 
eckig. Diese beiden Kammem k5nnen je nach Anwendungszweck eben- 
falls mit isolationsmaterial. Brandschutzelementen oder Ahnli- 
chem gefailt werden. Die etwa mittige Anordnung des Isolations- 
materials fiihrt zu besonders guten Warmed&mmeigenschaften des 
Profils . 

Bin weiterer Aspekt der Erfindung betrifft ein Verfahren zum 
Herstellen eines Profils ffir Rahman von Wandelementen. Tiren 
Oder Fenstem mit einem Oberteil. einem Unterteil und diese ver- 
bindenden SeitenwAnde, wobei die Seitenwande Stege zur Verbesse- 
rung der warmedammeigenschaf ten des Profils sowie Nocken zum Fx- 
xieren von Isolationsmaterial aufweisen. Zum Fixieren des Isola- 
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tionsmaterials. welches in der Kanuner des Profils angeordnet 
ist, werden die Nocken nach innen eingedruckt. Dies kann durch 
ein Walz-. Roll- und/oder Pressvefahren geschehen. Die nach in- 
nen deformierbaren Nocken sind im Bereich der durch die Stege 
gebildeten Sffnungen der Seitenwande vorgesehen. Das beschriebe- 
ne Verfahren zura Fixieren von Isolationsmaterial kann auch bei 
Profilen angewandt werden, welche keine Stege bzw. Offnungen 
aufweisen. 



Vorzugsweise werden die Nocken in das Isolationsmaterial ge- 
presst Oder derart nach innen eingedrCtckt . dass diese durch 
plastische Verformung des Isolationsmaterials f ormschlQssig in 
das Isolationsmaterial eingreifen. SelbstverstSndlich ist denk- 
bar, dass - anstatt Isolationsmaterial - andere Materxalien oder 
Elemente, beispielsweise Brandschutzelemente nach diesem Verfah- 
ren xn einem Profil fixiert werden. 

Ein weiterer Aspekt der Erf indung betriff t ein Verfahren zum 
Herstellen eines Profils fflr Rahraen von Wandelementen. TOren 
Oder Fenstem, mit einem Oberteil, einem Unterteil und diese 
verbindenden Seitenwande, wobei die SeitenwSnde Stege aufweisen 
Mxt Hilfe eines Stanz- oder Schneidverf ahrens. insbesondere ei- 
nes Laser-schneidverfahrens, werden Offnungen in den SeitenwSn- 
den angebracht. Falls das Profil Nocken aufweisen soli, werden 
diese vorzugsweise im gleichen Arbeitsschritt aus den Seitenwan- 
den herausgestanzt bzw. geschnitten. Danach werden die Seiten- 
wSnde mit dem Oberteil und dem Unterteil verschweisst . 

Vorteilhaft werden Ober- und Unterteil aus einem Blech herge- 
stellt. Durch ein Abkant- und/oder Rollformverf ahren k6nnen die 
Bleche auf einfache Art und Weise derart verformt werden, dass 
vorzugsweise beidseitig etwa rechtwinklige Abwinkelungen und 
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daran angeordnet, nach innen gerichtete Stimseiten mit einem 
Anschlag entstehen. 

Welt ere Einzelmerkmale und Vorteile der Brfindung ergeben sich 
aus der nachfolgenden Beschreibung der Ausfuhrungsbeispiele und 
aus den Zeichnungen* Es zeigen: 

Figur 1 : Perspektivische Darstelliing eines erf indungs- 

gemassen Profile, 

Figur 2a: Querschnitt durch ein Profil, 

Figur 2b: Draufsicht auf eine Seitenwand, welche einstu- 

ckig mit einem Unterteil verbunden ist vor dem 
Umformen zu einem L-Prof il fur die Verwendung 
fto das Profil gemSss Figur 2a, 



Figur 3 : Querschnitt 

spiel eines 

Figur 4 : Querschnitt 

spiel eines 



durch ein weiteres Ausf uhirungsbei- 
Prof ils, 

durch ein weiteres Ausfuhrungsbei- 
Profils, 



Figur 5: Querschnitt durch ein fiinftes Ausfuhrungsbei- 

spiel eines Profils, 

Figur 6: Querschnitt durch ein sechstes Ausfuhrungsbei- 

spiel eines Profils, 

Figur 7: Querschnitt durch ein Profil gemS.ss einem 

siebten Ausfuhrungsbeispiele 



Figur 8a: 



Ansicht einer Seitenwand fur ein Profil, 
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Figur 8b: Ansicht einer Seitenwand fur ein weiteres Pre 

fil vmd 

Figur 9: Querschnitt durch ein Profil gemass einem wei 

teren AusfOhrungsbei spiel 

Figur 10: Teilausschnitt aus einem Querschnitt durch ei 

alternatives Profil, 

Figur 11 : Teilausschnitt aus einem Querschnitt durch eii 

weiteres Profil, 

Figur 12: Querschnitt durch ein Profil gemSss einem wei- 

teren Ausfikhrungsbeispiel, 

Figur 13 : Teilausschnitt aus einem Querschnitt durch :ei« 

weiteres Profil, 

Figur 14: Teilausschnitt aus einem Querschnitt durch ein 

weiteres Profil, 

Figur 15: Querschnitt durch ein Profil gemSss dem Aus- 

fflhrungsbeispiel von Figur 13, 

Figur 16: Draufsicht auf eine Seitenwand mit Nocken, 

Fxgur 17: Detailansicht eines Querechnitts durch ein 

Profil mit nach innen eingedrflckter Nocke. 

Wie in Figur l dargestellt, besteht ein insgesamt mit l bezeich- 
netes Profil aus im Wesentlichen drei Komponenten: Einem Ober- 
teil 16, einem Unterteil 2 und den Seitenelementen 5. Die Kompo- 
nenten bestehen dabei aus metallischen Werkstoffen, beispiels- 
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weise Stahl. Edelstahl Oder Aluminium. Figur 1 zeigt ein im 
Querschnitt rechteckiges Profil. Die jeweiligen Komponenten sind 
als Plach-Profile ausgebildet. selbstverstandlich kann die Form 
und Geometrie im Querschnitt eines Prof ils 1 komplizierter aus- 
gestaltet sein. Die einzelnen Komponenten, das heisst das Ober- 
teil 16. das Unterteil 2 sowie die SeitenwSnde 5 mussen nicht 
notwendigerweise flaeh ausgebildet sein. sondem konnen bei- 
spielsweise selbst U- oder T-f6rmig ausgestaltet sein. Wie aus 
Fig. 1 hervorgeht. ist das Profil ISnglich ausgestaltet. Die 
Seitenwande 5 sowie das Oberteil 16 und das Unterteil 2 sind je- 
weila zueinander parallel angeordnet. Die in Figur 1 dargestell- 
ten seitenwande 5 dienen als Abstandshalter fflr das Beabstanden 
der parallel verlaufenden Oberteil 16 und Unterteil 2. Die von 
Oberteil 16. dem Unterteil 2 sowie von den SeitenwSnden gebilde- 
te Kammer 13 kann der Aufnahme von Isolier- oder Brandschutzma- 
terial dienen. 

Die seitenwande 5 sind jeweils durch Schweissen mit dem Oberteil 
16 bzw. mit dem Unterteil 2 verbunden. Die Schweissnaht 15 ver- 
lauft dabei in lAngsrichtung. Statt einer ununterbrochenen Naht 
sind auch unterbrochene Nahte (Steppnahte) vorstellbar. 

Figur 2 zeigt ein Profil. in welchem das Oberteil 16 mit der 
Seitenwand 3 und das Unterteil 2 mit der Seitenwand 4 einstickig 
verbunden sind und im Querschnitt jeweils eine 1,-Form aufweisen. 
Diese beiden L-Profile werden zusammengefQgt und miteinander 
verschweisst, wodurch ein Rechteck-Prof il entsteht. Die Figur 2b 

zeigt eine Draufsicht auf ein fiachiges Profil bestehend aus dem 
unterteil 2 sowie der Seitenwand 4, welches ffir die Verwendung 

im Profil 1 gemass Figur 2a vorgesehen ist. Dabei wird dieses 

Profil bezflglich der Kantungslinie 14 zu einem L-Profil gemass 

Figur 2a umgeformt. gewalzt oder abgekantet. 
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Die Schweissnaht 15 ist im Bereich der Ecken des Profils 1 ange 
ordnet. Fur Profile 1, welohe hdheren statischen Beanspruchungei 
ausgesetzt werden, wSre beispielsweise eine V- oder I-Naht vor- 
zusehen. Dazu musste beispielsweise das Oberteil 16 oder das Un- 
terteil 2 uber eine zusatzliche Abwinkelung verfugen, wodvirch 
das Oberteil 16 bzw. das Unterteil 2 im Bereich der vorgesehener 
Naht bflndig waren. 

Figur 2b zeigt weiter die schrSg verlaufenden Stege 5, welche 
durch das Aufbringen von Of fnungen 11 in die Seitenwand 4 aufge- 
bracht werden. Die Stege 5 sind dabei bezogen auf die Langsachse 
des Profils in einem Winkel von 45 » geneigt. Selbstverstandlioh 
sind andere Neigungswinkel vorstellbar, beispielsweise Neigungs- 
winkel zwischen vorzugsweise 30» bis 90». Selbstverstandlioh' 
konnten die Stege 5 auch senkrecht zur LSngsachse angeordnet 
sein. Die stege 5 bzw. die Of fnungen 11 sind in der Kegel mittig 
in einer Seitenwand 4 angeordnet. Der Stegabstand a kann dabei 
je nach geforderter warmedammung oder statischen Anforderung f<ir 
ein Prof il von Rahmen fflr TQren, Fenstem oder Wandelementen 
variieren. Die LSnge der Stege 5 hangt vom Stegabstand a sowie 
vom Neigungswinkel der Stege ab. Ein derart schrag ausgebildeter 
Steg 5 verkleinert durch seine Lange in Bezug auf den Stegab- 
stand a den warmedurchgang in Folge Warmeleitung. Soil die War- 
meleitung beispielsweise klein sein, so wird insbesondere der 
Stegabstand a (in Bezug auf den Abstand zwischen Oberteil 16 und 
Unterteil 2) gewahlt, soil dagegen das Profil 1 hohen statischen 
und eventuellen dynamischen Belastungen Stand halten, so wird 
ein kleinerer Stegabstand gewahlt. Die Of fnungen 11 sind wie Fi- 
gur 2b zeigt, in Form eines Trapezes. Die Of fnungen 11 werden 
beispielsweise durch ein Laserschneid-Verfahren herausgeschnit- 
ten. 
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Figur 3 zeigt ein etwa U-f6rtniges Profil bestehend aus den bei- 
den seitenwanden 3 und 4 sowie aus dem Unterteil 2. Das Oberteil 
16 ist mit dem U-Prof il mit den Seitenwanden 3 und 4 ver- 
schweisst. Die Schweissnaht 15 ist dabei als Kehlnaht ausgebil- 
det. 

Figur 4 zeigt ein zu Figur 3 alternatives Profil. Dabei ist im 
Uliterschied zu Figur 3 das Oberteil 16 abgewinkelt. wodurch das 
Oberteil auch 16 U-formig ausgebildet ist. Dadurch kann das 
Oberteil 16 mit den Seitenwanden 3 und 4 uber eine Rollennaht 
Oder eine Reihen-Schweissnaht verbunden werden. 

Figur 5 zeigt ein weiteres Profil 1- Das Oberteil 16 und das Un- 
terteil 2 stehen dabei in Bezug auf die Seitenwande 3 und 4 je- 
weils vor, womit die Schweissnaht 15 jeweils Kehlnahte sind. Die 
seitenwande 3 und 4 dienen als Abstandshalter (ersichtlicherwei- 
se ist die Hohe h gleich dem Abstand A zwischen Oberteil 16 und 
unterteil 2) f<ir das oberteil 16 und das Unterteil 2. Sie verffl- 
gen i^r jeweils zwei parallel verlaufende FQhrungsnuten 10. 
zwischen welchen ein Seitenelement 9 angeordnet ist. Die Fiih- 
rungsnuten 10 dienen insbesondere auch zum Verklemmen der Sei- 
tenelemente 9 an die Seitenwande 3 und/oder 4. Ein seiches Sei- 
tenelement 9 kann beispielsweise aus einem Brandschutzelement, 
beispielsweise einem Brandschutzstreifen, einer Abdeckleiste aus 
Kunststoff zum Abdecken der Stege 5 bzw. der Offnungen 11 Oder 
einer Mitteldichtung besteht. Je nach Einzelzweck kdnnen bei- 
spielsweise verschieden dicke Oberteile 16 oder Unterteile 2 
verwendet werden, was unter anderem eine Vielzahl von Anwen- 
dungsbereichen far das Profil 1 erschliesst. 

Weitere Ausfiihrungsbeispiele der erf indungsgemassen Profile sind 
in Figur 6 und 7 gezeigt. Diese Figuren zeigen Seitenwande 3 und 
4, deren Hohe h kleiner als der Abstand A zwischen Oberteil 16 
und Unterteil 2 ist. 
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Das Oberteil 16 und das Unterteil 2 verfCgen uber jeweils paral- 
lel zur Seitenwand 3 bzw. 4 verlaufende Abwinkelungen 6. an wel- 
cher die Seitenwand 3 bzw. 4 fiachig anliegen. Vorzugswelse war- 
den die Seitenwande 3 und 4 innenseitig, wie die Figuren 6 und 7 
zeigen. angebracht. Durch das Anliegen bildet sich eine KontaJct- 
fiaohe 7. wodurch die Seitenwande 3, 4 auf einfache Art und Wei- 
se mit dem Oberteil 16 bzw. Ohterteil 2 verschweisst warden k6n- 
nen. Die Verschweissung kann beispielsweise durch ein Laser- 
Schweissverfahren erfolgen. Selbstverstandlich ist eine aussen- 
seitige Anbringung der SeitenwSnde 3 und 4 ebenfalls vorstell- 
bar. Durch das innenseitige Anbringen der Seitenwande 3 und 4 
ist es beispielsweise jedoch mSglich, Seitenelemente 9 derart 
zwischen Oberteil 16 und Unterteil 2 an die Seitenw&nde 3 oder 5 
anzubringen, dass diese etwa btindig bezogen auf die Ober- bzw' 
Unterteile 16 bzw. 2 angeordnet sind. Selbstverstandlich kann " 
die Dicke je nach Einsatzzweck eines Seitenelements 9 verschie- 
den sein. Mogliche Seitenelemente sind beispielsweise Brand- 
schutzstreifen, Dichtungen oder BeschlSge fflr Penster Oder Tii-' 
ren. An eine Seitenwand kann waiter, wie in Figur 6 dargestellt 
exne weitere Verkleidung 12 angebracht warden. Das Anbringen er- 
folgt dabei beispielsweise durch Kleben. Das Unterteil 2 verfugt 
dariiber hinaus Obar ain saitliches Tail n beispielsweise in 
Form eines Lappans, insbesondere ain Quatschbug, walcher bei- 
spielsweise durch Biagen und/oder Faltan aines Blachas antstaht 
Daese seitliche Teil 17 kann fur das Zusammensetzan eines Rah- 
mans fur TQran oder Fanstam als Anschl age lament in Bezug auf 
benachbarte Profile, z.B. ainas Fensterf lagals, (nicht in Zeich- 
nung gazeigt) verwendet warden. 

Wie aus Figur 7 ersichtlich, varfQgan die Seitenwande 3 und 4 
^ibar Halterungen 8. Diese sind U-f6rmig ausgabildat und dienen 
insbesondere zur Aufnahme des Seitenelemente 9. Beispielsweise 
wird. ausgehend von ainem Blech, dieses derart mit Hilfe aines 
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Biegeverfahrens umgeforrot, dass an beiden Seiten des Bleches ei- 
ne U-formige Halterung 8 entsteht, Vorzugsweise wiird dabei das 
Seitenelement 9 vor dem Biegen auf dem Blech angeordnet, wodurch 
nach dem Biegen das Blech formschlussig in den U-f6rmigen Halte- 
rungen 8 befestigt ist. Die so entstandene Seitenwand 3 und 4 
wird dann im Bereich der Abwinkelung 6 des Oberteils 16 und des 
Unterteils 2 verschweisst . Das Seitenelement 9 getnass Pigur 7 
ist verfugt mittig uber eine T-formige Nocken 18. Der Nocken 18 
dient insbesondere zum formschlOssigen Aufnehmen von BeschlSgen 
Oder Mitteldichtungen. 

Die Figuren 8 a und 8b zeigen Variant en von Anordnungen von Ste- 
gen 5, 5*. So zeigt beispielsweise Figur 8a, dass die Stege 5 
bzw. 5* in mehreren Reihen V-f6rmig angeordnet sind. Dadurch 
kreuzen sich die Stege 5 und 5 ^ , dadurch entsteht ein X-artiger 
Verlauf der Stege. Ersichtlicherweise sind die dffnungen 11* und 
11** als Dreiecke und Rhombusse gestaltet. In Figur 8b wird wei- 
ter eine sechseckige Offnung 11*** gezeigt. 

Figur 9 zeigt ein Profil 1, bei welchem die Seitenwiinde 3 und 4 
nach innen versetzt angeordnet sind. Die so gebildete Vertiefung 
eigne t sich besonders gut zur Aufnahme von Seitenteilen wie 
beispielsweise Abdeckleisten, Brands chut zstreif en oder Mittel- 
dichtungen. Dazu gehen von den Abwinkelungen 6 der Ober- und Un- 
terteile 16 bzw. 2 jeweils nach innen gerichtete Stirnseiten, 
etwa in Form von Abkrdpfungen aus. Eine Stimseite 22 weist als 
Abschluss einen Anschlag 23 auf, welcher parallel zur Abwinke- 
l\ang 6 \and damit auch parallel zu den Seitenwanden 3 oder 4 ver- 
lauf t. Die Anschlage 23 der Stirnseiten 22 bilden Auf lagef lachen 
fur die Seitenwande 3 und 4 . Wie aus Figur 9 ersichtlich, sind 
die schr&gen Stirnseiten 22 derart abgewinkelt, dass der Winkel 
a zwischen Stimseite 22 und Abwinkelung 6 etwa 60^ betragt. Be- 
vorzugt f<ir Winkel a wird ein Bereich von 20 - 80®. Je nach An- 
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wendungszweck sind auch andere Ausgestaltungen der Stirnseite 2: 
vorstellbar. Der Winkel a ist jedoch grdsser als und kleiner 
als etwa 170o. in Pigur 10 stehen die Stimseiten 22 rechtwink- 
lig (a = 90O) von den Abwinkelungen ab. Der Anschlag 23 ist ver- 
haltnismassig kurz ausgestaltet . Die SeitenwSnde 3 vmd 4 sind in 
Bereich der Stirnseite 22 mit dera Oberteil 16 und Unterteil 2 
verschweisst . Im vorliegenden Ausf uhrungsbeispiel sind die Sei- 
tenwande 3 und 4 mit Hilfe einer Kehlnaht 15 direkt mit den 
schragen Stimseite-Abschnitten 22 verschweisst. Anstatt wie in 
Figur 9. in welcher beidseitig nach innen gerichtete Stimseiten 
22 angeordnet sind. kann das Profil 1 auch nur auf einer Seite 
Stimseiten 22 baw. Vertiefungen aufweisen. Die andere gegenu- 
berliegende Seite kfinnte beispielaweise wie in den Piguren 6 und 
7 gezeigt ausgestaltet sein. 

Pigur 11 zeigt eine Variante eines Profils 1 mit Stimseiten 22. 
Die Seitenwand 3 ist abgekropft oder tiefgezogen, wodurch sich 
eine weitere Vertiefung auabildet. Wie aus Figur 11 (sowie auch 
aus den Piguren 9 oder 10) ersichtlich. sind die Seitenwande 
aussenseitig angeordnet. Denkbar ist selbstverstSndlich auch ei- 
ne innenseitige Anordnung der Seitenwande. Die Seitenwande k6nn- 
ten beispielsweise durch RollennShte oder Reihen-SohweissnShte 
15 mit den Abschnitten 23 durch Sohweissung verbunden sein. Vor- 
stellbar ware allenfalls auch (nicht in einer Figur darge- 
atellt) , dass die SeitenwSnde 3 und 4 derart ausgestaltet wSren, 
daas die SeitenwSnde durch Stumpfstoss jeweils mit den Enden der 
parallelen Abschnitte 23 der Abkr6pfung 21 verschweisst sind. 

Bin Profil 1 in Brandschutzausf uhrung wird in Pigur 12 gezeigt. 
Durch die Stimseiten 22 werden Bereiche definiert. in welche 
auf einfache Art und Weise Brandschutzelemente 24 einlegbar 
sind. Selbstverstandlich kdnnte auch die Kammer 13 des Profils 1 
vollstandig mit Brandschutzmaterialien ausgefilllt sein. Die 
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Brandschutzelemente 24 Oder Brandschutzmaterialien bestehen bex- 
spielsweise aus energieverzehrenden Materialien wie Alaun. Glas- 
wolle Oder Gips. Die genannten Brandschutzelemente konnten fur 
Profile 1. die ausschliesslich zur wartnedammung vorgesehen sand, 
durch entsprechende warmeisolierende Materialien ersetzt warden, 
in der durch die Stimseiten 22 gebildeten Vertiefungen sind 
Seitenelemente 9 angeordnet . Die Seitenelemente 9 kSnnten als 
Brandschutzstreifen aus unter warmeeinwirkung aufblahendem Mate- 
rial ausgestaltet sein. Kin Seitenelement 9 liegt flachig an den 
Seitenwanden 3 oder 4 auf und wird bevorzugt durch Klebung be- 
festigt. Andere Befestigungsarten. zum Beispiel mit Hilfe von 
schrauben. sind denkbar. Durch die besondere Ausgestaltung der 
Abk6pfungen 2X ist weiter auch vorstellbar ( insbesondere bei ei- 
nem bevorzugten Winkel a zwischen 20»und 90o) . dass Seitenele- 
mente 9 klennnend oder rastend tnit dem Profil 1 verbunden werden. 

Figur 13 und 14 zeigen ein Profil 1, bei welchem die nach innen 
gerichteten Stimseiten 22 und der Anschlag 23 eine Nut 25 bil- 
den. welche die Seitenwand aufnimmt. Durch die Nut 25 kann auch 
ein Raum geschaffen werden, in welchem auf einfache Art und Wei- 
■se seitenelemente, beispielsweise Deckelemente ffir die Seiten- 
wande Oder Brandschutzstreifen angeordnet werden kOnnen. Sofem 
fiir das Ober- und Unterteil Bleche aus Metall verwendet werden. 
konnen die etwa U-f6rmigen Nuten 25 der SeitenwSnde 3 und 4 auf 
einfache Art und Weiae durch ein Abkant- oder Rollformverfahren 
hergestellt werden. Zum Herstellen des Profils 1 werden die vor- 
geformten Ober- und Unterteile 16 und 2 in einer vordef inierten 
Position zueinander beabstandet. Die Seitenwande 3 bzw. 4 werden 
seitlich durch die obere und untere Nut 25 eingefOhrt und dann 
verschweisst. Weiter ist in den Figuren 13 und 14 erkennbar. 
dass ein Steg 5 der Seitenwand .3 eine nach innen gerichtete Si- 
eke 26 aufweist. 
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In Figur 13 sind die Abwinkelungen 6 von Ober- und Unterseite L 
bzw. 2 etwa gleich hoch, wobei die Seitenwand 3 etwa mittig in 
Bezug auf das Profil l angeordnet ist. In Pigur 14 ist die Sei- 
tenwand 3 einseitig angeordnet. Im Vergleich zura Profil gemSss 
Figur 13 ist beim Profil i gemasa Pigur 14 die Seitenwand 3 ver- 
langert und die Abwinkelung 6' des unteren Profils entsprechend 
verMrzt. Dadurch verlangern sich die Stege und das Profil i 
verfugt fiber eine hdhere WSnnedainmleistung. SelbstverstSndlich 
konnte auch das Oberteil 16 Oder beide Telle entsprechend ver- 
kurzt werden. 

Pigur 15 zeigt ein Profil i, m welchem mittig im Bereich der 
Seitenwande 3 und 4 ein im Quersohnitt rechteckiges Isolations- 
element 28 eingepasst ist. Das Isolationsmaterial 28 wird vor- 
zugsweise durch Nocken fixiert (aiehe dazu nachfolgend die Pigu- 
ren 16 und 17) . Durch die mittige Anordnung des Isolationsmate- 
rials 28 wird eine obere und eine untere Kammer 30 und 31 gebil- 
det . Es ist durchaus vorstellbar, dass in den HohlrSumen der ■ 
Kammem 30 und/oder 31 Isolations- oder Brandschutzmaterial an- 
geordnet sein kann. Auch Kabel kdnnten durch diese Kammem ge- 
fiihrt werden. 

Figur 16 zeigt eine Seitenansicht einer Seitenwand (3 oder 4), 
die schrag verlaufenden Stege 5 sind V-f6rmig angeordnet, wo-' 
durch etwa dreieckf 6rmige dffnungen li gebildet werden. Die Ste- 
ge 5 verffigen zudem fiber eine Sicke, die in LSngsrichtung des 
Stegs verlauft. Die Sicken 26 werden vorzugsweise durch ein PrS- 
ge-. Roll- Oder anderes Verfahren hergestellt. Etwa mittig bezo- 
gen auf eine Offnung 11 ist an der Basis 29 eine Nocke 27 
angeordnet. Die Nocke 27 ist einstfickig mit der Seitenwand 
verbunden und wird vorzugsweise durch ein Stanz- oder 
Laserschneid- Verfahren hergestellt. Damit kdnnen auch 
verhaltnismassig komplizierte Nocken-Formen hergestellt werden. 
Ersichtlicherweise weist der Nocken 27 zur Basis 29 hin eine 
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weist der Nocken 27 zur Basis 29 bin eine VerjOngung 34 auf . wo- 
durch der Nocken 27 einfacher und tnit geringerem Kraftaufwand 
nach innen deformierbar ist. Selbstverstandlich sind auch andere 
Porn,en denkbar, beispielsweise karm der Nocken 27 rechteckxg. 
dreieckig oder trapezformig ausgebildet sein. Figur 17 zeigt ex- 
nen Nocken 27 in eingedracktem bzw. deformierten Zustand. Er- 
sichtlicherweise greift bier der Nocken 27 in das Isolationsma- 
terial 28 ein (mit einem Pfeil ist die Eindruck-Richtxmg ange- 
deutet) . Dadurch ist sichergestellt, dass das Isolationsmaterial 
insbesondere in axialer bzw. in LSngsrichtung des Profils 1 ex- 
nen festen Sitz hat- 
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Patentanspr<iche ^ Juli 

1. Profil (1) fQr Rahmen von Wandelementen, TQren oder Fensten 
mit einem Oberteil (16) und einem Unterteil (2) enthaltend - 
eine Stirnwand (32, 33) und das Oberteil (16) tind Unterteil 
(2) verbindenden Seitenwanden (3, 4), die schrSg verlaufende 
Stege (5) aufweisen, dadurch gekennzeichnet, dass die Seiter. 
wSnde (3, 4) mit dem Oberteil (16) und mit dem Unterteil vei 
schweisst sind, wobei die H6he (h) der Seitenwande kleiner 
Oder gleich dem Abstand (A) zwischen den Stimwanden (32, 33 
von Oberteil (16) und Unterteil (2) ist. 

I. Profil (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , dass das 
Oberteil (16) und/oder das Unterteil (2) wenigstens eine pa- 
rallel zu einer Seitenwand (3, 4) verlaufende Abwinkelun^ (6! 
zur Bildung einer Kontaktf lache (7) aufweist und, dass die 
Seitenwande (3, 4) mit dem Oberteil (16) und/oder dem Unter- 
teil (2) im Bereich der KontaktflSche (7) verschweisst sind 



3. 



5. 



Profil (1) nach Anspruch 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet. 
dass die SeitenwSnde (3, 4) innenseitig angeordnet sind. 

Profil (1) nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens eine Seitenwand (3, 
4) jeweils seitlich angeordnete, vorzugsweise U-fdrmige Hal- 
terungen (8) zur Aufnahme eines Seitenelements (9) aufweist. 

Profil (1) nach einem der Ansprfiche 1 bis 4, dadurch gekenn- 
zeichnet. dass die Seitenwande (3, 4) parallel verlaufende 
F<ihrungsnuten (10) aufweisen. 
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6. Profil (1) nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 5. 
dadurch gekennzeichnet, dass die Stege (5) als Reihe von etwa 
V-f6ntiigen Anordnungen ausgebildet sind. 

7. Profil (1) nach einem oder mehreren der AnsprGche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet. dass an den Seitenwanden (3. 4) eine 
Verkleidung (12) angebracht ist. 

8. Profil (1) nach einem oder mehreren der Ansprviche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, dass die durch die Seitenwande (3,4) 
das Oberteil (16) und das Unterteil (2) gebildete Kammer (13) 
wenigstens teilweise isolationsmaterial enthait. 

9. Profil (1) nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, dass das Oberteil (16) und das Un- 
terteil (2) jeweils Abwinkelungen (6) aufweisen. wobei an 
den Abwinkelungen nach innen gerichtete Stirnseiten (22) an- 
geordnet sind, die mit einem Anschlag (23) fiir eine Sei ten- 
wand (3, 4) versehen sind. 



10. 



Profil (1) nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass 
der Winkel (a), gebildet durch eine Abwinkelung (6) bzw. ei- 
nen Anschlag (23) und eine Stirnseite (22) , vorzugsweise 
zwischen 5» und 135«, bevorzugt zwischen 20" und 90», und 
besonders bevorzugt bei etwa 90" liegt. 

11. Profil (1) nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass 
die nach innen gerichtete Stirnseiten (22) und der Anschlag 
(23) eine Nut (25) zur Aufnahme von SeitenwSnden (3, 4) und 
vorzugsweise von Seitenelementen (9) bilden. 
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12. Profil (1) nach einem der Anspruche 10 oder 11, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Seitenwande (3, 4) mit den Stirnsei- 
ten (22) verschweisst sind. 

13. Profil (1) nach einem der Anspruche 10 oder 11, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Seitenwande (3, 4) mit den Anschlager 
(23) verschweisst sind. 



14 



Profil (1) nach einem oder mehreren der der Anspruche l bis 
14, dadurch gekennzeichnet , dass das Oberteil (16) und Un- 
terteil (2) aus Stahl und die Seitenwande (3, 4) aus einem 
Material mit geringerer Warmeleitfahigkeit als Stahl, insbe- 
sondere aus Edelstahl bestehen. 

15. Profil (1) nach einem oder mehreren der der Anspruche l bis 
14, dadurch gekennzeichnet, dass ein Steg (5) eine in Langs- 
richtung des Stegs verlaufende Sicke (26) aufweist. 

16. Profil (1) insbesondere nach einem der vorhergehenden An-, 
spruche fiir Rahmen von Wandelementen, TCiren oder Penstem 
mit einem Oberteil (16) xind einem Unterteil (2) und diese 
verbindenden Seitenwanden (3, 4), die Offnungen (il) aufwei- 
sen, dadurch gekennzeichnet, dass an den Seitenwanden (3, 4) 
im Bereich der Sffnungen (11) nach innen def ormierbare No- 
cken (27) zum Fixieren von Isolationsmaterial (28) vorgese- 
hen sind. 

17. Profil (1) nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass 

das Isolationsmaterial (28) durch die Nocken (27) kraft- und 
Oder formschlxissig gehalten ist. 
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18. Profil (1) nach Anspruch 16 oder 17. dadurch gekennzeichnet . 
dass eine Nocke (27) etwa mittig im Bereich der Basis (29) 
elner Sffnung (11) angeordnet ist. 

19. Profil (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch 
gekennzeichnet. dass das Isolationsmaterial (28) im Bereich 
der Seitenwande (3, 4) angeordnet ist. wobei eine obere und 
untere Kammer (30. 31) gebildet wird. 

20. Verfahren zum Herstellen eines Profils (1) insbesondere nach 
einem der Anspriche 16 bis 19 fCir Rahmen von Wandelementen, 
Turen oder Fenstem, mit einem Oberteil (16) . einem Unterteil 
(2) und diese verbindenden SeitenwSnde (3, 4). wobei zwischen 
den Seitenwanden (3. 4) Isolationsmaterial (28) vorgesehen 
ist. dadurch gekennzeichnet. dass Isolationsmaterial durch 
Verforraung der Seitenwande (3, 4) im Profil (1) fixiert wird. 

21. verfahren nach Anspruch 20 zum Herstellen eines Profils. des- 
sen seitenwande (3. 4) weiter Stege (5) aufweisen sowie nach 
innen deformierbare Nocken (27) zum Fixieren von Isolations- 
material (28) vorgesehen sind, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Nocken (27) nach innen eingedruckt werden. 

22. verfahren zum Herstellen eines Profils (1) nach einem der 
Ansprfiche 20 oder 21 . dadurch gekennzeichnet. dass die No- 
cken (27) in das Isolationsmaterial (28) gepresst werden oder 
durch plastische Verformung des isolationsmaterials (28) 
formschlussig in dieses eingreifen. 

23. verfahren zum Herstellen eines Profils (1) insbesondere nach 
einem der Anspriiche 1 bis 21 fOr Rahmen von Wandelementen, 
TQren oder Fenstem, mit einem Oberteil (16). einem Unterteil 
(2) und diese verbindenden Seitenwande (3. 4). wobei die Sei- 
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tenwande (3, 4) Stege (5) aufweisen, dadurch gekennzeichnet , 
dass Offnungen (11) zixr Bildtmg der Stege (5) in den Seiten- 
wanden (3, 4) angebracht werden und dass die Sei tenwande (3, 
4) danach tnit dem Oberteil (16) und dem Unterteil (2) ver- 
schwelsst werden. 

24. Profil, hergestellt nach einem oder mehreren der Anspruche 
20, 21, 22 Oder 23 . 
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Zus eunmen fas sung 

Bin Profil (1) fur Rahmen von Wandelementen, Turen oder Fenstem 
enthalt ein Oberteil (16) , ein Unterteil (2) und diese verbin- 
dende Seitenwande (3, 4). Die Seitenwande (3, 4) weisen dabei 
schrag verlaufende Stege auf , welche den Warme transport in Folge 
Warmeleitung erbeblich reduzieren. Die Seitenwande (3, 4) sind 
dabei derart ausgestaltet, dass die Hohe (h) der Seitenwande 
kleiner oder gleich dem Abstand (A) zwischen den Stimwanden des 
Oberteils (16) und Unterteils (2) ist. Weiter sind die Seiten- 
wande (3, 4) mit dem Oberteil (16) und/oder dem Unterteil (2) 
verschweisst , 



Figur 7 
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